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@ Durchdruckpackung 

(57) Bei einer Durchdruckpackung fur Kleinteile, insbesondere 
elner Durchdruckpackung fur Arzneimlttel wie Tabletten (10) 
, Dragees, Kapseln (11), Suppositorien oder Arzneihirfsmit- 
tel, wie Injektionsnadeln (12) die aus einer Bodenfolie (4) mit 
tiefgezogenen Mulden (3) zur Aufnahme der Kleinteile 
besteht und mit einer Deckelfolie (1) im Bereich der die 
einrelnen Mulden (3) voneinander trennenden Stege (2) 
verbunden 1st, besteht die Bodenfolie (4) aus einem tiefzieh- 
fahigen, eiastischen Polymer und die Deckelfolie (1) aus 
einer mlndestens einseitig eine siegelfahige Schicht (6) 
aufweisenden Verbundfolie aus einem sproden, thermosta- 
bilen Polymer. 
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Beschreibung 

Die Erfmdung betrifft eine Durchdrdckpackung fur 
Kleinteile ihsbesoncfere Durchdrdckpackung fQr Arz- 
neimittel wie Tabletten, Dragees, Kapseln, Supposito- 5 
rien oder Arzneihilfsmittel, wie Injektionsnadeln, die aus 
einer Bodenfolie mit tiefgezogenen Mulden zur Aufnah- 
me der Kleinteile besteht, die mit einer Deckelfolie im 
Bereich der die einzelnen Mulden voneinander trennen- 
den Stege verbunden ist 10 

Das zunehmende Umweltbewustsein erfordert eine 
weitgehende Wiederverwendung von Rohstoffen, die, 
wenn sie einigermaBen rationell aufbereitet werden sol- 
len, getrennt erfaBt werden mttssen. Man hat deshalb 
bereits verschieden Versuche unternommen Packungen 15 
herzustellen, die dieser Anforderung gerecht werden. 

So ist aus DE-U1 91 15 696 bekannt eine Kunststoff- 
verpackung zu fertigen bei der Deckel- und Bodenfolie 
aus dem gleichen Kunststoff besteht Die Bodenfolie 
muB dabei jedoch mit Perforationsdffnungen versehen 20 
sein. Die in der Schrift angesprochene Packung ist eine 
Skinverpackung. 

Auch der DE-U1 91 03 973 ist eine Verpackung zu 
entnehmen bei der Boden- und Deckelfolie aus dem 
gleichen Kunststoff bestehen. Bei dieser Verpackung 25 
handelt es sich um eine Blisterpackung, bei der die Bo- 
denfolie vorteilhaft mit Perforationen versehen ist 

Obliche DurchdrUckpackungen, wie sie beispielswei- 
se in der DE-U1 92 04 578 oder der DE-U1 86 05 885 
beschrieben werden weisen als Deckelfolie eine dunne 30 
Metallfolie z. B. aus Aluminium auf oder sind mit einer 
perforierten Kunststoffbahn versehen. Die Metallfolie 
laBt sich relativ leicht durchdrOcken, sie ist auch durch 
eine immer vorhandene Kunststoffbeschichtung dicht- 
schlieBend, weist aber den Nachteil auf, daB sie nicht mit 35 
der restlichen Packung wiederverwertet werden kann. 
Die als Deckelfolie eingesetzten Kunststoffbahnen mtts- 
sen, wenn sie durchdrGckbar sein sollen perforiert sein, 
was dazu ftihrt, daB die Auswahl des zu verpackenden 
Gutes geringer wird, da die Luft ungehinderten Zutritt 40 
hat Das Verpackungsgut kann also von Feuchtigkeit 
und Luftsauerstoff beeintrachtigt bzw. verdorben wer- 
den, wodurch die Packung wertlos wird 

Mit der DE-A1 41 13 714 wurde vorgeschlagen, durch 
Bestrahlung mit Laserstrahlen Sollbruchstellen zu 45 
schaffen, an denen die Packung gedffnet werden , also 
eventuell durchstoBen werden kann. Die Bestrahlung ist 
aber sehr aufwendig und bedingt auBerdem zus&tzliche 
Sicherheitsvorkehrungen. FOr die Verpackung von sich 
haufig in den Abmessungen andernden Kleinteilen ist 50 
sie ungeeignet 

Der Erfindung Hegt damit die Aufgabe zugrunde, eine 
DurchstoBverpackung fQr Kleinteile zu schaffen, die 
sich ohne zusatzlichen Aufwand preisgQnstig herstellen 
und einf ach entsorgen, d. h. wiederauf arbeiten laBt 55 

Bei einer gattungsgemaBen Verpackung wird diese 
Aufgabe durch die kennzeichnenden Merkmale des 
Hauptanspruches gel6st 

Durch die Kombination von tiefziehfahigen, elasti- 
schem Polymer als Bodenfolie mit einer Deckelfolie aus eo 
einem sprdden, thermostabilen Polymer ist gewahrlei- 
stet, daB die Deckelfolie leicht durchstoBen werden 
kann. Das DurchstoBen ist dabei im allgemeinen mit 
dem verpackten Gut, also beispielsweise einer Tablette 
moglich. Es ist ferner gew&hrleistet, daB gleiche Kunst- 65 
stoffe eingesetzt werden konnen, die Entsorgung und 
somit die Wiederverwendung des Rohstoffes sicherge- 
stelltist 
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ZweckmaBig ist das elastische Polymer der Bodenfo- 
lie ein ungerecktes Polyolefin, bevorzugt ein ungereck- 
tes Polypropylen. 

Vorteilhaft ist das spr6de Polymer der Deckelfolie ein 
gerecktes Polyolefin, zweckmaBig ein monaxial gereck- 
tes Polyolefin, insbesondere ein Polypropylen. 

Die siegelfahige Schicht kann zweckmaBig als Lack 
aufgebracht worden sein, zur besseren Umweltvertrag- 
lichkeit sollte sie bevorzugt aus einer Dispersion aufge- 
bracht worden sein, um Ldsungsmittel und ihre Dampfe 
bei der Herstellung zu vermeiden. 

Die Dispersion besteht dabei d. h. enthait als Schicht- 
bildner, zweckmaBig Polyyinylidenchlorid, Acrylatharz 
oder Polyvinylalkohoi sowie Wasser als Tragermedium. 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht 
vor, daB die siegelfahige Schicht coextrudiert wurde. 
Durch diese Ausgestaltung der Erfindung wird ein Ar- 
beitsgang, das Beschichten, eingespart, es entfailt zu- 
satzlich auch der energieaufwendige TrockenprozeB. 

Die coextrudierte Schicht, also die Siegelschicht ist 
vorzugsweise ein Propylen-Copolymer. 

ZweckmaBig liegt die Dicke der Bodenfolie zwischen 
80 \im und 1000 \im, insbesondere zwischen 150 \im und 
400 \im; die Dicke der Deckelfolie zwischen 20 jim und 
1 00 ujn, insbesondere zwischen 25 p,rn und 50 Jim. 

Die Siegelschicht weist vorteilhaft eine Starke von 
1 jxm bis 3 jim auf. 

Bevorzugt, insbesondere ftir die Verwendung der Fo- 
lie bei empfindlichen Gfitern wie z. B. Arzneimitteln, die 
absolut vor Wasserdampf und/oder Sauerstoff ge- 
schtttzt werden mQssen, sieht die Erfindung vor, daB die 
Bodenund/oder Deckelfolie mit einer Barriereschicht 
versehen ist Vorteilhaft besteht die Barriereschicht aus 
einem Polyvinylidenchlorid (PVDC), einem Polyvinylal- 
kohoi (PVOH) oder einem Ethylvinylalkohol (EVOH). 

Die Dicke der Barriereschicht liegt zweckmaBig zwi- 
schen 0,1 jim und 20 pm 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausgestaltung 
der Erfindung ist der Deckel im Bereich der Stege durch 
die Versiegelung verformt Die Verformung ist dabei 
vorteilhaft eine Punkt- und/oder linienweise Schwa- 
chung der Deckelfolie im Siegelbereich. Sie erfolgte 
zweckmaBig durch profilierte Siegelbacken. 

Bevorzugt betragt die Eindringtiefe des Siegelbak- 
kenprofiles 20 bis 80% der Dicke der Deckelfolie. Durch 
diese Ausgestaltung der Erfindung ergibt sich eine 
Schwachung der Deckelfolie ohne daB diese dadurch an 
Dichtigkeit verliert, zusatzlich ist die leichtere Entnah- 
me des Stuckgutes aus der Packung gewahrleistet 

Vorteilhaft ist das Siegelprofil ein Linien- oder Punkt- 
profiL Mindestens eine Siegelbacke ist also entspre- 
chend bearbeitet, z. B. ausgefrfist Die VerschweiBung 
erfolgt daher noch im wesentlichen flachig, was zur Fe- 
stigkeit und Dichtigkeit der Packung erforderlich ist, 
gleichzeitig wird aber das leichte Durchdrilckeh des 
verpackten Kleinteiles durch die geschwachte Deckel- 
folie ermdglicht 

Ebenso vorteilhaft ist das Einbringen einer rautenfdr- 
migen Rasterung in die Siegelbacke. Auch hierbei ergibt 
sich eine flachige Versiegelung bei gleichzeitigen Vor- 
progammieren einer Sollbruchstelle durch die in Rich- 
tung auf die Mulde 4 h. das Verpackungsgut abnehmen- 
de Eindringtiefe der Profile in die Deckelfolie. 

Der Abstand zwischen den einzelnen Linien- oder 
Punktreihen bzw. den Rautenreihen liegt zwischen 05 
und 1.5 mm. Dadurch ist sichergestellt, daB die Packung 
sowohl dicht als auch leicht zu dffnen ist 

Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung entspre- 



chender Durchdriickpackungen sieht vor, daB die Bo- 
denfolie mit einer sprdden, mehrschichtigen Deckelfoiie 
abgedeckt.und im Bereich der die Mulden trennenden 
Stege mittels einer profilierten Siegelbacke versiegelt 
wird. 

Wesentiich ist dabei, daB die profilierte Siegelbacke 
die Deckelfoiie der Packung verformt. Eine zusatzliche 
Verformung der Bodenfolie ist zwar mdglich, bringt 
aber aufgrund ihrer grdfieren Dicke keinen wesentli- 
chen VorteiL 

ZweckmaBig prSgen die Profilbacken im Bereich der 
Stege ein Linien-, Punkt- oder Rautenmuster in die Dek- 
kelfolie ein, es kann sich aber auch flber die gesamte, mit 
der Deckelfoiie abgedeckte Mulde erstrecken ohne, daB 
dadurch die Packung geschadigt wurde. In der Praxis 
wird sich der geschwichte Bereich aber nur geringfugig 
nach innen uber die Mulde erstrecken, da im Bereich 
auBerhalb der Stege, der erforderliche Gegendruck fur 
die Backe fehlt 

Bevorzugt verlaufen die Linien- oder Punktreihen im 
wesentlichen parallel zur Orientierungsrichtung der 
Deckelfoiie. Durch diese Ausgestaltung der Erfindung 
wird das DurchstoBen der Deckelfoiie mit dem verpack- 
ten Kleinteil z. B. der Tabiette weiter erleichtert 

Beispiel 1 

Auf einem Form- und Packautomaten Fabrikat Uhl- 
mann, Modell UPS 200, wurden Durchdriickpackungen 
fUr Tabletten gefertigt, wobei die einzelne Tabletten- 
packungen eine GroBe von 90 mal 40 mm aufwies. In 
dieser Packung befanden sich 10 tiefgezogene runde 
Mulden mit einem Durchmesser von 15 mm, bei einer 
Tiefe von 8 mm, die Tabletten wiesen eine Hdhe von 
5 mm auf so daB in eine Mulde 2 Tabletten abgepackt 
werden konnten. Die Stegbreite zwischen den Mulden 
betrug an der engsten Stelle 2 mm AJs Bodenfolie wur- 
de eine ungereckte Polypropylenfolie mit einer Starke 
von 250 \im eingesetzt,die Rollenbreite betrug 
200 mm,die Rolleniange 200 m. Auf einer Rollenbreite 
konnten dabei 2 Packungen untergebracht werden. Die 
Maschinengeschwindigkeit betrug 100 Packungen/min, 
die Formtemperatur fur die Bodenfolie 200 Grad C Das 
Tiefziehen der Mulden erfolgte mit Druckiuft von 
3,5 bar. 

Nach dem Einbringen der Doppeltabiettenlage wur- 
de die Deckfolie iiber die Bodenfolie mit den gefiillten 
Mulden gefuhrt, angedrQckt und im Bereich der Stege 
mit der Bodenfolie versiegelt Die Siegeltemperatur lag 
bei 150 Grad Q die Siegelzeit bei 0,5 Sekunden. Als 
Deckelfoiie wurde eine orientierte Polypropylenfolie 
eingesetzt, die eine Starke von 30 \im aufwies und ein- 
seitig — an der der Bodenfolie zugewandten Seite — 
mit einer Siegelschicht versehen war. Die Schicht war 
mittels Lackieren auf einer Seite der Deckelfoiie er- 
zeugt worden. Diese Folie ist unter der Bezeichnung 
Rayopp RGP von der UCB Packaging Ltd. zu beziehen. 
Die Schichtdicke betrug 2 \ixtl 

Bei dem Siegelvorgang drangen die Rippen der Sie- 
gelbacke 10 in die Deckelfoiie ein, wodurch diese, 
ausgehend vom Stegbereich, in Richtung der Innenfia- 
che der Mulden geschw&cht wurde. Aufgrund dieser 
Schwachung lieBen sich die Tabletten einfach durch- 
drQcken. Nach Entnahme der ersten Tabiette aus einer 
Mulde, war noch ein labiler VerschluB der Mulde vor- 
handen, so, daB die zweite, noch darin befindliche Ta- 
biette in ihrer Position durch die durchstoBene Deckel- 
foiie gehalten wurde. 
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Beispiel 2 

Auf einem Form- und Packautomaten Fabrikat Uhl- 
mann, Modell UPS 200, wurden Durchdriickpackungen 
5 fur Kapseln gefertigt, wobei die einzelne Kapselpackun- 
gen eine GroBe von 90 mal 40 mm aufwies. In dieser 
Packung befanden sich 10 tiefgezogene ovale Mulden 
mit einer Lange von 15 mm und einer Breite von 10 mm, 
bei einer Tiefe von 8 mm. Die Kapseln wiesen eine Hdhe 

io von 5 mm auf so daB in eine Mulde 2 Kapseln abgepackt 
werden konntea Die Stegbreite zwischen den Mulden 
betrug an der engsten Stelle 2 mm. Als Bodenfolie wur- 
de eine ungereckte Polypropylenfolie mit einer Starke 
von 250 ^im eingesetzt, die Rollenbreite betrug 200 mm, 

15 die Rolleniange 200 m. Auf einer Rollenbreite konnten 
dabei 2 Packungen untergebracht werden. Die Maschi- 
nengeschwindigkeit betrug 100 Packungen/min, die 
Formtemperatur fur die Bodenfolie 200 Grad C Gear- 
beitet wurde mit Druckiuft von 3,5 bar. 

20 Nach dem Einbringen der Doppellage wurde die 
Deckfolie uber die Bodenfolie mit den gefflllten Mulden 
gefuhrt, angedriickt und im Bereich der Stege mit der 
Bodenfolie versiegelt. Die Siegeltemperatur lag bei 150 
Grad C, die Siegelzeit bei 0,5 Sekunden. Als Deckelfoiie 

25 wurde eine coextrudierte, biaxial gereckte Polypropy- 
lenfolie eingesetzt, die als Siegelschicht einseitig eine 
Propylen — Ethylen — Copolymerschicht aufwies. Die 
Starke betrug insgesamt 30 \ixtl Die Copolymerschicht 
war an der der Bodenfolie zugewandten Seite angeord- 

30 net Diese Folie ist unter der Bezeichnung Rayopp RGP 
von der Fa UCB Transpac zu beziehen. 

Bei dem Siegelvorgang drangen die Rippen der Sie- 
gelbacke 12 pjn in die Deckelfoiie ein, wodurch diese, 
ausgehend vom Stegbereich, in Richtung der InnenflS- 

35 che der Mulden geschwacht wurde. Aufgrund dieser 
Schwachung lieBen sich die Kapseln einfach durchdruk- 
kea Nach Entnahme der ersten Kapsel aus einer Mulde, 
war noch ein labiler VerschluB der Mulde vorhanden, so, 
daB die zweite, noch darin befindliche Kapsel, in ihrer 

40 Position durch die durchstoBene Deckelfoiie gehalten 
wurde. 

Beispiel 3 

45 Auf einem Form — und Packautomaten Fabrikat 
Uhlmann, Modell UPS 200, wurden Durchdriickpackun- 
gen fiir Tabletten gefertigt, wobei die einzelne Tablet- 
tenpackungen eine GroBe von 90 mal 40 mm aufwies. In 
dieser Packung befanden sich 10 tiefgezogene runde 

50 Mulden mit einem Durchmesser von 15 mm, bei einer 
Tiefe von 4 mm, die Tabletten wiesen eine H6he von 
5 mm auf so daB in eine Mulde 1 Tabiette abgepackt 
werden konnten. Die Stegbreite zwischen den Mulden 
betrug an der engsten Stelle 2 mm. Als Bodenfolie wur- 

55 de eine ungereckte Polypropylenfolie mit einer Starke 
von 250 jim eingesetzt, die Rollenbreite betrug 200 mm, 
die Rolleniange 200 m. Auf einer Rollenbreite konnten 
dabei 2 Packungen untergebracht werden. Die Maschi- 
nengeschwindigkeit betrug 100 Packungen/min, die 

60 Formtemperatur fiir die Bodenfolie 200 Grad C Gear- 
beitet wurde mit Druckiuft von 3,5 bar. 

Nach dem Einbringen der Tablettenlage wurde die 
Deckfolie uber die Bodenfolie mit den gefullten Mulden 
gefuhrt, angedrQckt und im Bereich der Stege mit der 

65 Bodenfolie versiegelt Die Siegeltemperatur lag bei 150 
Grad C, die Siegelzeit bei 0,5 Sekunden. Als Deckelfoiie 
wurde eine orientierte Polypropylenfolie eingesetzt, die 
eine Starke von 30 jim aufwies und einseitig — an der 
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der Bodenfolie zugewandten Seite — rait einer Siegel- 
schicht .versehea war. Zusatzlich wurde eine Sperr- 
sdhicht - Barriereschicht — aufgebracht Die Schicht 
wurde durdh Bedampfen nach dem PVD-Verfahren auf 
eine Seite der Deckelfolie aufgebracht. AIs Bedamp- 5 
fungsmaterial wurde ein Metall, Aluminium, verwandt 
Diese Folie ist unter der Bezeichnung Propafoil VG met 
30 von der Fa. Imperial Chemical Industrie (ICI) zu be- 
ziehen. Die Schichtdicke der Barriereschicht betrug 
0,03-0,04 nm. l0 

Bei dem Siegelvorgang drangen die Rippen der Sie- 
gelbacke 10p.m in die Deckelfolie ein, wodurch diese, 
ausgehend vom Stegbereich, in Richtung der Innenfla- 
che der Mulden geschwacht wurde. Aufgrund dieser 
Schwachung lieBen sich die Tabletten einfach durch- 15 
drucken. 

Beispiel 4 

Auf einem Form — und Packautomaten Fabrikat 20 
Uhlmann, Modell UPS 200, wurden DurchdrQckpackun- 
gen fQr Knopfzellen gefertigt, wobei die einzelne Pak- 
kungen eine GrdBe von 90 mal 20 mm aufwies. In dieser 
Packung befanden sich 12 tiefgezogene runde Mulden 
mit einem Durchmesser von 5 mm, bei einer Tiefe von 25 
4,5 mm. Die Knopfzellen wiesen eine Hdhe von 5 mm 
auf ,so daB in jede Mulde 1 Zelle abgepackt werden 
konnten. Die Stegbreite zwischen den Mulden betrug an 
der engsten Stelle 5 mm. AIs Bodenfolie wurde eine un- 
gereckte Polypropylenfolie mit einer Starke von 250 \im 30 
eingesetzt,die Rollenbreite betrug 200 mm, die Rollen- 
lange 200 m. Auf einer Rollenbreite konnten dabei 2 
Packungen untergebracht werden. Die Maschinenge- 
schwindigkeit betrug 100 Packungen/min, die Formtem- 
peratur fQr die Bodenfolie 200 Grad C Gearbeitet wur- 35 
de mit Druckluft von 3,5 bar. 

Nach dem Einbringen der Knopfzellen wurde die 
Deckfolie Qber die Bodenfolie mit den gefQllten Mulden 
gefOhrt, angedrQckt und im Bereich der Stege mit der 
Bodenfolie versiegelt Die Siegeltemperatur lag bei 150 40 
Grad C, die Siegelzeit bei 0,5 Sekunden. AIs Deckelfolie 
wurde eine orientierte Polypropylenfolie eingesetzt, die 
eine Starke von 30 \im aufwies und einseitig — an der 
der Bodenfolie zugewandten Seite — mit einer Siegel- 
schicht versehen war. Zusatzlich war eine Sperrschicht 45 
— Barriereschicht — vorhanden. Die Schicht war durch 
Bedampfen nach dem CVD-Verfahren auf eine Seite der 
Deckelfolie aufgebracht AIs Bedampfungsmaterial 
wurde als Metall Aluminium verwandt, das wShrend des 
Aufbringens in Aluminiumoxid umgewandelt wurde. 50 
Diese Folie ist unter der Bezeichnung GT-10000 N von 
der Fa. Toyo Inc. zu beziehen. Die Schichtdicke der 
Siegelschicht betrug 2 urn, die der Barriereschicht 
0,05 jim. 

Bei dem Siegelvorgang drangen die Rippen der Sie- 55 
gelbacke 15 \im in die Deckelfolie ein, wodurch diese, 
ausgehend vom Stegbereich, in Richtung der Innenfla- 
che der Mulden geschwacht wurde. Aufgrund dieser 
Schwachung lieBen sich die Tabletten einfach durch- 
drQcken. 60 

Beispiel 5 

Auf einem Form — und Packautomaten Fabrikat 
Uhlmann, Modell UPS 200, wurden DurchdrQckpackun- 65 
gen ftlr Tabletten gefertigt, wobei die einzelne Tablet- 
tenpackungen eine GrdBe von 90 mal 40 mm aufwies. In 
dieser Packung befanden sich 10 tiefgezogene runde 
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Mulden mit einem Durchmesser von 15 mm, bei einer 
Tiefe von 4 mm. Die Tabletten wiesen eine Hdhe von 
5 mm auf so daB in eine Mulde 1 Tablette abgepackt 
werden konnten. Die Stegbreite zwischen den Mulden 
betrug an der engsten Stelle 2 mm. Als Bodenfolie wur- 
de eine ungereckte Polypropylenfolie mit einer Starke 
von 250 \im eingesetztdie Rollenbreite betrug 200 mm, 
die Rollenlange 200 m. Auf einer Rollenbreite konnten 
dabei 2 Packungen untergebracht werden. Die Maschi- 
nengeschwindigkeit betrug 100 Packungen/min, die 
Formtemperatur fQr die Bodenfolie 200 Grad C Gear- 
beitet wurde mit Druckluft von 3,5 bar. 

Nach dem Einbringen der Tablettenlage wurde die 
Deckfolie Qber die Bodenfolie mit den gefQllten Mulden 
gefQhrt, angedrQckt und im Bereich der Stege mit der 
Bodenfolie versiegelt Die Siegeltemperatur lag bei 150 
Grad C, die Siegelzeit bei 0,5 Sekunden. Als Deckelfolie 
wurde eine orientierte Polypropylenfolie eingesetzt, die 
eine Starke von 30 jim aufwies und einseitig — an der 
der Bodenfolie zugewandten Seite — mit einer Siegel- 
schicht versehen war. Zusatzlich war eine Sperrschicht 
- Barriereschicht — vorhanden. Die Schicht war durch 
Bedampfen nach dem CVD-Verfahren auf eine Seite der 
Deckelfolie aufgebracht Als Bedampfungsmaterial 
wurde als Metall Silicium verwandt, das wahrend des 
Aufbringens in Siliciumoxid umgewandelt wurde. Diese 
Folie ist unter der Bezeichnung Camclear von der Fa. 
Camvac Ltd. UK zu beziehen. Die Schichtdicke der Sie- 
gelschicht betrug 2 \im, die der Barriereschicht 0,03 \un 

Bei dem Siegelvorgang drangen die Rippen der Sie- 
gelbacke 20 [im in die Deckelfolie ein, wodurch diese, 
ausgehend vom Stegbereich, in Richtung der Innenfla- 
che der Mulden geschwacht wurde. Audi bei diesem 
Packungsaufbau lieBen sich die Tabletten leicht entneh- 
men. 

Die Erfindung wind nachstehend anhand der Zeich- 
nungen weiter erlautert 

Fig. 1 zeigt in perspektivischer Darstellung als Prin- 
zipskizze eine Tablettenabf Qll- und -abpackanlage 

Fig. 2, 3 und 4 im Schnitt, die Seitenansicht durch 
einen Muldenbereich der Packung 

Fig. 5 die Draufsicht auf eine einzelne gesiegelte Mul- 
de, 

Fig. 6 das Durchbrechen der Deckelfolie 
Fig. 7 als Seitenansicht im Schnitt eingesiegelte 
Knopfzellen 

Fig. 8 als Seitenansicht im Schnitt einen Kreuzschlitz- 
schraubendrehereinsatz in der Packung 

Fig. 9 als Draufsicht mehrere abgepackte Kreuz- 
schlitzschraubendrehereinsatze 

Fig. 10 als Draufsicht eine Packung mit 16 Kapseln 

Fig. 11 eine Packung mit eingesiegelter Spritze und 
Injektionsnadel. 

Die Deckelfolie 1 und die Bodenfolie 4 wird von nicht 
dargestellten Abrollvorichtungen einer Abpackvorrich- 
tung 14 zugefQhrt, in der die Bodenfolie 4 unter Warme- 
einwirkung mittels Druckluft tiefgezogen wird, wo- 
durch die Mulden 3 entstehen, im AnschluB daran wer- 
den Tabletten 10 in die Mulden 3 eingelegt, die Deckel- 
folie 1 Qber die Bodenfolie 4 gefQhrt und im Bereich der 
Stege 2 sowie dem Randbereich 15 der Packung 16, 
versiegelt 

Im Normalfall befindet sich eine Tablette 10 - wie in 
Fig. 2 dargestellt — in einer Mulde 3, es kdnnen sich 
aber wie in Fig. 3 dargestellt, auch mehrere, z. B. Qber- 
einander angeordnete Tabletten 10, in einer Mulde 3 
befinden. Beim DurchdrQcken einer Tablette 10 durch 
die Deckelfolie 1 wird dabei die Mulde 3 in ihrem zylin- 
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drischen Bereich 17 eingefaltet, eine der Tabletten 10 
verbleibt dabei weiterhin in der Mulde 3 und wird durch 
die durchstoBene Deckelfolie 1 noch in der Packung 
gehalten. 

Das Aufsiegeln der Deckelfolie 1 auf die Bodenfolie 4 5 
erfolgt rait nicht dargestellten profilierten Siegelbacken. 
Sind die Siegelbacken mit feinsten Kegel oder Pyrami- 
denstumpfen besetzt, so bildet sich im Siegelbereich 7 
- wie in Fig. 5 dargestellt — im Bereich der Stege 2 
eine Schwichung 18 aus, die als Punktreihe 9 ausgefQhrt 10 
ist. 

Die Zone der Schwachung 18 wurde durch Oberdi- 
mensionierung der Foliendicke in den Fig. 7 und 8 deut- 
lich dargestellt, wobei Fig. 7 die Anordnung von Knopf- 
zellen 19 in den Mulden 3 und die Fig. 8 die Anordnung 15 
von Kreuzschlitzschraubereinsatzen 20 in den Mulden 3 
zeigt Die Siegelschicht 6 ist dabei jeweils an der Unter- 
seite der Deckelfolie 1 angeordnet so daB sie mit der 
Bodenfolie 4 in Eingriff steht Die Barriereschicht 5 ist 
gegebenenfalls als Deckschicht auf der Deckelfolie 1 20 
angeordnet 

Fig. 10 zeigt eine Packung 6 die Kapseln 11 enthalt, 
der Siegelbereich 7 ist durch Linienreihen 8 verformt, er 
erstreckt sich auBer auf den Bereich der Stege 2 auch 
auf den Randbereich 15 der Packung 16. Fig. 11 zeigt 25 
den Ausschnitt aus einer Packung 16 die Spritzen 13 und 
Injektionsnadeln 12 enthalt. Die bei der Herstellung ein- 
gesetzten Siegelbacken wiesen hierbei ein Rautenmu- 
ster21 auf. 

30 

Patentanspriiche 

1. Durchdriickpackung fiir Kleinteile, insbesondere 
Durchdriickpackung fOr Arzneimittel wie Tablet- 
ten, Dragees, Kapseln, Suppositorien oder Arznei- 35 
hilfsmittel, wie Injektionsnadeln die aus einer Bo- 
denfolie mit tiefgezogenen Mulden zur Aufnahme 
der Kleinteile besteht und mit einer Deckelfolie im 
Bereich der die einzelnen Mulden voneinander 
trennenden Stege verbunden ist, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die Bodenfolie (4) aus einem tiefzieh- 
fahigen, elastischen Polymer und die Deckelfolie (1) 
aus einer mindestens einseitig eine siegelfahige 
Schicht aufweisenden Verbundfolie aus einem 
sprdden, thermostabilen Polymer besteht 45 
2 Durchdriickpackung nach Anspruch 1 dadurch 
gekennzeichnet, daB das elastische Polymer der 
Bodenfolie (4) ein ungerektes Polyolefin ist 

3. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 

1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das elasti- 50 
sche Polymer der Bodenfolie (4) ein ungerektes 
Polypropylen ist 

4. Durchdriickpackung nach einem der Ansprilche 
1—3, dadurch gekennzeichnet, daB das sprode 
Polymer der Deckelfolie (1) ein gerecktes Polyole- 55 
fin ist 

5. Durchdriickpackung nach einem der AnsprQche 
1—4, dadurch gekennzeichnet, daB das sprode 
Polymer der Deckelfolie (4) ein monaxial gerecktes 
Polyolefin ist 60 

6. Durchdriickpackung nach einem der AnsprQche 
1—5, dadurch gekennzeichnet, daB das sprdde 
Polymer der Deckelfolie (1) ein gerecktes Polypro- 
pylen ist 

7. DurchdrQckpackung nach einem der Anspriiche 65 
1-6, dadurch gekennzeichnet, daB die siegelfahige 
Schicht (6) als Lack aufgebracht wurde. 

8. Durchdriickpackung nach einem der Anspriiche 
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1 —6, dadurch gekennzeichnet, daB die siegelfahige 
Schicht (6) als Dispersion aufgebracht wurde. 

9. Durchdriickpackung nach einem der Anspriiche 
1—8, dadurch gekennzeichnet, daB die Dispersion 
aus einem Acrylatharz besteht 

10. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1—8, dadurch gekennzeichnet, daB die Dispersion 
aus einem Polyvinylidenchlorid besteht 

1 1. Durchdriickpackung nach einem der AnsprQche 
1—8, dadurch gekennzeichnet, daB die Dispersion 
aus einem Polyvinylalkohol besteht 

12. Durchdriickpackung nach einem der AnsprQche 
1 —6, dadurch gekennzeichnet, daB die siegelfahige 
Schicht (6) coextrudiert wurde. 

13. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1 — 12, dadurch gekennzeichnet, daB die coextru- 
dierte Schicht ein Propylen-Copolymer ist. 

14. DurchdrQckpackung nach einem der Anspriiche 
1 — 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Bodenfolie 
(4) eine Dicke von 80 ^im bis 1000 \im aufweist 

15. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1 — 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckelfo- 
lie (1) eine Dicke von 20 ^m bis 100 p.m aufweist 

16. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1 — 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Siegel- 
schicht (6) eine Dicke von 1 \im bis 3 \im aufweist 

17. DurchdrQckpackung nach einem der Anspriiche 
1 — 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Boden- (4) 
und/oder Deckelschicht (1) mit einer Barriere- 
schicht (5) versehen ist 

18. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1 — 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Barriere- 
schicht (5) ein Polyvinylidenchlorid (PVDC) ist. 

19. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1 — 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Barriere- 
schicht (5) ein Polyvinylalkohol (PVOH) ist 

20. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1 — 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Barriere- 
schicht (5) ein Ethylvinylalkohol (EVOH) ist 

21. Durchdriickpackung nach einem der Anspriiche 
1 — 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Barriere- 
schicht (5) eine Metallschicht ist 

22. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1 — 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Barriere- 
schicht (5) eine Metalloxidschicht ist 

23. Durchdriickpackung nach einem der AnsprQche 
1—22, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke der 
Barriereschicht (5) 0,1 jim bis 20 \im betragt 

24. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1—23, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckelfo- 
lie (1) im Bereich der Stege (2) durch die Versiege- 
lung verformt ist. 

25. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1—24, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfor- 
mung eine punkt- und/oder linienweise Schwa- 
chung der Deckelfolie (1) im Siegelbereich (7) ist 

26. Durchdriickpackung nach einem der AnsprQche 
1—25, dadurch gekennzeichnet, daB die Schwa- 
chung durch profilierte Siegelbacken erfolgt ist 

27. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1—26, dadurch gekennzeichnet, daB die Eindring- 
tiefe des Siegelbackenprofils 30-80% der Dicke 
der Deckelfolie (1) betragt 

28. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1 —27, dadurch gekennzeichnet, daB das Siegelpro- 
fil ein Linien- oder Punktprofil ist 

29. DurchdrQckpackung nach einem der AnsprQche 
1—28, dadurch gekennzeichnet, daB das Siegelpro- 
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fil eine rautenfdrmige Rasterung aufweist 

30. Durchdrfljckpackung nach einem der Ansprilche 
1—29, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand 
zwischfen den Lihien- (8) und/oder den Punktreihen 
(9) der Rasterung 0,5 bis 1,5 mm betrSgt 5 

31. Verfahren zum Herstellen einer Durchdrflck- 
packung, ftir Kleinteile, insbesondere einer Durch- 
driickpackung fflr Arzneimittel wie Tabletten, Kap- 
seln, Suppositorien oder Arzneihilfsmitteln wie In- 
jektionsnadeln, die aus einer Bodenfolie mit tiefge- 10 
zogenen Mulden zur Aufnahme der Kleinteile be- 
steht und mit einer Deckelfolie im Bereich der, die 
einzelnen Mulden trennenden Stege verbunden ist, 
bei dem die Bodenfolie tiefgezogen ist, die Kleintei- 
le einzeln oder gegebenenfalls als Stapel in die Mul- \s 
den eingelegt sind, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Bodenfolie mit einer sprdden, mehrschichtigen 
Deckelfolie abgedeckt und im Bereich der die Mul- 
den trennenden Stege mittels einer profilierten Sie- 
gelbacke versiegelt wird 20 
3Z Verfahren nach Anspruch 31 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die profilierte Siegelbacke die Dek- 
kelfolie der Packung verformt 

33. Verfahren nach einem der Ansprilche 30 oder 
31, dadurch gekennzeichnet, daB die Profilbacken 25 
im Bereich der Stege ein Linien-, Punkt- oder Rau- 
tenmuster in die Deckelfolie einprlgea 

34. Verfahren nach einem der AnsprQche 30—33, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Linien- und/oder 
Punktreihen im wesentlichen parallel zu der Orien- 30 
tierungsrichtungder Deckelfolie verlaufen. 
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